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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung 
vornehmlich flachiger WerkstofFe in Form von 
Flatten, Folien, Bandern, Streifen, Leisten sowie 
5 von Werkstiicken mit einfachen flachigen Begren- 
zungsformen aus natiirlichen oder synthetischen 
I>lastischen Massea mit oder ohne faserigen, 
schnitzelformigen oder pulverformigen Fiillstoffen 
organischer oder anorganischer Herkunft sowie 
lo aus hydratisierter Zellulose durch Verdichtung 
gegebenenfalis mit gleichzeitiger oder anschlieBen- 
der Verformung durch Anwendung von Warme 
und Druck. Sie bezieht sicfh ferner auf die kon- 
tinuierliche Behandlung derartiger Werkstoffe, 



zum Zwecke der Oberflachenveredlung durch Polie- 15 
ren, Mattieren, Pragen, Glatten, Kaschieren oder 
VerschweiBen zwischen heiz- und/oder kiihlbaren, 
vorzugsweise plattenformigen PreBwerkzeugen. 

Man hat schon vorgeschlagen, eine derartige 
Behandlung der in endlosen Bahnen vorliegenden 20 
flachigen Werkstoffe in heizbaren Pressen vor- 
zunehmen, die unter konstantem Druck stehen. 
Hierbei wird der Werkstoff zwischen Raupen- 
ketten mit eingebauten heizbaren Flatten hin- 
durchgefiihrt. Dieses A r be its verfahren hat den 35 
iNTachteil, daB bei den zur Anwendung kommenden 
hohen Prefidriicken von 20 bis 100 kg/cm^ und 
teils hoher die fiir den Transport der flachigen 
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WerkstofFe erforderlichen Krafte sehr groB sind, 
denn dieser mu6 ja bei konstantem Flachendruck 
von mehrercn Tonnen bewirkt werden. Das Kon- 
struktionsmaterial wird hierbei bis zur Grenze des 
5 Zulassigen beansprucht. Auch warmewirtschaftlich 
arbeitet die bekannte Einrichtung ungtinstig, da in 
kurzen Zeitabstanden grofie Metallmassen abwech- 
seind geheizt und abgekCihlt werden mussen. 
Diese Nachteile werden bei dem erfindungs- 

lo gemaBen Verfahren dadurch vermieden, dafi dcr 
zu bearbeitende Werkstoff beim Hindurchtreten 
zwischen den Druckplatten kurzzeitigen Druck- 
impulsen durch diese ausgesetzt wird. Es hat sich 
namlich bei Versuchen gezeigt, daB bei Werk- 

15 stoffen, die sich nicht auf Walzen fertigstellen 
Jassen, ein konstanter Flachendruck nicht erforder- 
Jich ist, sondern daB dieser Druck auch pulsierend 
sein kann. In letzterem Falle aber laBt sich der 
Werkstoff auf einfachc Weisc wahrend der Zeit- 

20 intervalle, in denen kein oder nur geringer Druck 
herrscht, unmittelbar oder mittels zweier diinner 
endloser Bander unter den PreBplatten hindurch- 
ziehen. 

Diese dunnen Bander sind zweckmaBig als end- 
as lose iiber Rollen gefiihrte Transportbander aus- 
gebildet, die gegebenenfalls eine Profilierung, 
Pragung oder eine andere geeignete Oberflachen- 
beschaffenheit aufweisen. Es kann aber auch vor- 
teilhaft zwischen Transportbander und Werkstoff 
30 ein besonders zur Pragung, Profilierung, Polierung 
oder Mattierung geeignetes Band eingelegt wer- 
den. Beide Bander sollen aus StofTen guter Warme- 
leitfahigkeit bestehen, wie z. B, aus Aluminium, 
Messing oder Nickel. Bei dem aeuen Verf alhren - 
35 konnen die Heiz- und Kiihlplatten ortsfest im 
Slander eingebaut werden, so daB der Werkstoff 
mit den diinnen Bandern als Warmeubertrager von 
der Heiz- in die Kiihlzone gefiihrt wird, wobei nur 
die Warme im Band selbst verloren geht. 
40 Um nach den neuen Verfahren ein gleichmaBiges 
Produkt zu erhalten, ist es notwendig, mit kleinen 
Vorschiiben und kurzen Druckpausen zu arbeiten. 
Besonders bei Hartpapier soil wegen der Neigung 
zur Blasenbildung die drucklose Zeit moglichst 
45 kurz sein. Diese Betriebsbedingungen erfordern 
aber verbal tnismafiig schnelle Druck wechsel, die 
bei den gebrauchlichen Pressen wegen ihrer grofien 
Masse und der damit verbundenen Tragheit nicht 
verwirklicht werden konnen. Diese Schwierigkeit 
50 -wird nun nach dem erfindungsgemafien Verfahren 
dadurch umgangen, dafi nach hydraulischem Prinzip 
mit einer Fliissigkeit, vorzugsweise einem nicht 
dickfiiissigen Ol gearbeitet wird, wobei die auf eine 
kleine Flache ausgeubten Druckimpulse auf der 
55 viel grofieren Druckflache iiber dem zu bearbeiten- 
den Werkstoff mit gleichem spezifischem Druck zur 
Wirkung kommen. Diese Arbeitsweise bietet nicht 
imr die Moglichkeit, die hohen spezifischen Driicke 
von 50 bis 100 kg/cm^ mit einfachen Mitteln her- 
60 zustellen, sondern sie hat noch den weiteren Vor- 
teil, daB nur verhaltnismaBig kleine Massen bei 
der Erzeugung der schnellen Druckimpulse von 50 
bis 600 pro Minute beschlefunigt werden miissen. 
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Eine beispielsweise Einrichtung zur Durch- 
fiihrung dieses Verfahrens besteht in der Anord- 65 
nung einer festen und einer durch ein elastisches 
Mittel, wie z. B. eine Feder, in Abstand davon 
Iieb- und senkbar gehaltenen heiz- und kiihlbaren 
Druckplatte, die durch den pulsterenden Fliissig- 
keitsdruck nach der festen Platte zu stoBw^eise be- 70 
wegt wird, Man kann aber auch die obere und die 
untere durch ein elastisches Mittel in Abstand ge- 
haltene Druckplatte, die in diesem Falle beide heb- 
und senkbar angeordnet sind, durch den pulsieren- 
den Fliissigkeitsdruck stoBweise gegeneinander be- 75 
wegen. 

Wenn die bisher gebrauchliche Arbeitsweise bei 
der Herstellung und Oberflachenbehandlung ge- 
wisser Werkstoffe, wie Hartpapiere bzw. Thermo- 
plaste bei Verwendung von Walzenkalandern keine 80 
Erfolge zeitigen konnten, so lag das vornehmlich 
an der zeitlichen und raumlich zu kurzen, im 
wesentlichen nur auf der Beriihrungslinie zwischen 
den Walzen erfolgenden 'Druck- und Hitzeeinwir- 
kung. Eine Aushartung oder dauernde Verdichtung 85 
und/oder Verformung der Werkstoffe ist daher bei 
eitner BdhaxKHiing zwischen umlaufenden- Walzen 
in vielen Fallen nicht moglich. Andererseits bietet 
die Verwendung von Walzen bei der kontinuier- 
lidben Verarbeitung von formbaren Stoffen eine go 
Reihe bekannter Vorteile. Die Ausnutzung dieser 
Vorteile unter AusscHaltung der vorstehen-d' ange- 
fiihrten Nachteile ermoglicht nun das erfindungs- 
gemaBe Verfahren in der Anwendung bei einer 
Vorrichtung, die dadurch gekennzeichnet ist, daS 95 
das untere, mit dem Standerunterteil verbundene 
PreBwerkzeug aus einer drehbar gelagerten, heiz- 
und kiihlbaren Walze besteht und daB das dartiber 
angeordnete, durch Druckimpulse angetriebene, 
plattformige, heiz- und kiihlbare PreBwerkzeug 100 
eine konkave, zur Mittel linie der Walze konzen- 
trisch gekriimmte Oberflache an der dem Walzen- 
mantel zugewandten Seite aufweist, derart, daB 
durch diese Druckplatte ein Walzensektor von 
weniger als 180° abgedcckt ist. 105 

Bei dieser Anordnung sind die bei der Durch- 
fiihning der Werkstoffe durch die Behand lungs zone 
zu iiberwindenden Reibungskrafte noch weiter ver- 
mindert, da sich ja die Walze im Gegensatz zu den 
feststehenden Flatten mitbewegt. Ein besonderes no 
Transportband eriibrigt sich daher in den meisten 
Fallen, zumal auch die Walze durch entsprechende 
Gestaltung der Oberflache unmittelbar auch zur 
Oberflachenbehandlung benutzt werden kann. Je 
nach Bedarf konnen mehrere derartige PreBwerk- 115 
zeuge langs des Walzenumfangs verteilt angeord- 
net werden und so weitere Arbeitszonen geschaffen 
werden, wobei z. B. in der ersten Arbeitszone der 
Werkstoff vorgewarmt und' vorverdichtet, in der 
zweiten Zone nachverdichtet und gegebenenfalls 120 
ausgehartet und in einer dritten Arbeitszone ge- 
kiihlt wird. 

Die Erzeugung des pulsierenden Fliissigkeits- 
drucks sowie die Druckiibertragung auf die heiz- 
und kuhlbaren Flatten kann auf beliebige Weise las 
erfolgen. Eine vorteilhafte Losung der Aufgahe 
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besteht gemiiB der Erfindung darin, dafi iiber einer 
Oder heiden Druckplatten ein mit Fliissigkeit ge- 
fiillter, vorzugsweise durch eine Membran abge- 
sperrter Hohlraum angeordnet ist, der mit einem 
5 aus Zylinder und Kolben bestehenden, kurzzeitige 
Druckimpulse erzeugenden Antriebsorgan in Ver- 
bindung steht. 

In einer weiteren Ausbildung des Erfindungs- 
gedankens werden anstatt der unelastischen Fliissig- 
lo keit elastische Mittel zur stoBweisen Druck- 
erzeugung vorgeschlagen. Diese bestehen zweck- 
mafiig in der Anordnung von elastischen Staben, 
insbesondere Blattfedern, deren Enden einerseits 
an dem die untere Druckplatte aufnehmenden 
15 Standerunterteil und andererseits an dem die obere 
Platte aufnehmenden, heb- und senkbaren Stander- 
oberteil eingespannt sind, und die etwa auf halber 
Lange durch einen geeigneten Generator in Schwin- 
gungen senkrecht zur Blattfederebene versetzt 
ao werden, derart, da6 die dadurch bedingten peri- 
odischen An<derungen der Einspannentfernung der 
Stabe bzw. Federn auf die obere Druckplatte iiber- 
tragen und diese im Takte dieser Schwingungen 
gegen die untere Druckplatte zu bewegt wird. 
as Tn den Zeichnungen sind Ausfuhrungsbeispiele 
von Einrichtungen zur Durchfiihrung des Ver- 
falirens veranschaulidht, und zwar zeigt 

Abb. r einen Langsschnitt durch eine Presse mit 
pulsierendem Fliissigkeitsdruck nach der Linie b-b 
30 der Abb. 2, 

Abb. 2 einen Langsschnitt durch diese Presse 
nach der Linie a-a der Abb. i, 

Abb. 3 eine Ansicht einer Presse mit pulsieren- 
dem Federdruck, 

35 Abb. 4 einen Querschnitt durch diese Presse 
nach der Linie c-c der Abb. 3, 

Abb. 5 einen Langsschnitt durch eine Presse, 
bei der die untere Druckplatte durch eine Walze 
gebildet wird, wahrend die obere Druckplatte eine 

40 der Walzenoberflache entsprechende konkave Ge- 
staltung besitzt, 

Abb. 6 eine Seitenansicht einer derartigen Presse, 
bei der drei PreBvorrichtungen langs des Walzen- 
mantels vorgesehen sind. 

45 Auf dem Fundamentrahmen i ruhen warme- 
isoliert durch die Schicht 2 die Heizplatte 3 und 
die Kuhlplatte 4. Das untere Rahmenteil i ist 
mit dem oberen Rahmenteil 5 durch den Abstand 
regelnden Stehbolzen 6 verbunden. Das Rahmen- 

50 oberteil 5 umschlieBt einen Hohlraum 7 zur Auf- 
nahme der Fliissigkeit und steht mit einem zylin- 
drischcn Raum 8 in Verbindung, in dem ein 
Kolben 9 iiber einen Kurbeltrieb 10 den pulsieren- 
den Druck erzeugt. An der der oberen Heizplatte 

55 II und Kuhlplatte 12 zugekehrten Seite ist der 
Hohl raum 7 durch eine Membran 13 abgeschlossen. 
Der Prefidruck wird durch den Kolben 9 mittels 
01 auf die Membran 13 und weiter iiber eine 
Zwischenplatte 14 mit Warmeisolation 15 auf die 

6c obere Heiz- und Kiihlplatte iibertragen. Die end- 
losen, liber Rollen 16 und 17 gefiihrten Bander 18 
und 19 bewirken den Transport des zu bearbeiten- 
den flachigen Werkstoffs 20 durch die Presse, deren 



Flatten wahrend der drucklosenZeiten du rdi Federn 

21 in Abstand voneinander gehalten werden. 65 

Bei der Ausfiihrungsform der Einrichtung nach 
den Abb. 3 und 4 werden die Druckstofie mittels 
Schwingungen herbeigefuhrt. Der Fundament- 
rahmen 22 tragt wieder die Heizplatte 23 und die 
Kiihlplatte 24 isoliert durch die Schicht 25. An 70 
dem Rahmenoberteil 26 sind die Heizplatte 27 und 
die Kiihlplatte 28 ebenfalls isoliert durch die 
Schicht 29 angebracht. Rahmenoberteil und Rah- 
menunterteil sind durch die an den Enden ein- 
gespannten Blattfedern 30 derart miteinander ver- 75 
bunden, dafi ein bestimmter Abstand zwischen den 
PreBplatten zur Durchfiihrung des flachigen Werk- 
stoffs frei bleibt. Zwei etwa auf halber Lange an 
den Blattfedern angebrachte Schwingungsgenera- 
toren, wie z. B. zwei Unwuchtpaare 31 zwingen die 80 
Blattfedern zu horizontalen Schwingungen, wo- 
durch in der vertikalen Richtung ein pulsierender 
Druck erzeugt wird, der von den Druckplatten auf 
den zu bearbeitenden WerkstofF 32 ubertragen wird. 
Dieser Werkstoff wird mittels der uber die Rollen 85 
33 und 34 gefiihrten endlosen Bander 35 und 36 
den Druckplatten zugebracht. Der Abstand zwi- 
schen diesen Druckplatten kann durch Verande- 
rung der Einspannlangen der Blattfedern in den 
fiir die Bearbeitung gewunschten Grenzcn geregelt go 
werden. 

Bei der beispielsweisen Ausfiihrung der Presse 
nach Abb. 5 besteht das untere Prefiwerkzeug aus 
der Walze 37 und das obere Prefiwerkzeug aus 
einem prismatischen Druckkorper 38, dessen der 95 
Walze zugekehrte Flache konkav gestaltet ist, so 
dafi sie sich vollstandig an diese anlegt. Sowohl 
Walze als auch Druckkorper kdnnen nach Bedarf 
mittels eingebauter Heizelemente 39 und 40 ge- 
heizt Oder gekuhlt werden. In dem Oberteil 41 der loo 
Presse befindet sich wieder ein Hohlraum 42 fiir 
die Aufnahme der Flussigkeit, die durch einen 
Kolben 43 uber einen Kurbeltrieb 44 in schwin- 
gende Bewegung versetzt wird. Diese Druckstofie 
werdjen iiber eine Membran 45 auf eine Zwischen- 105 
platte 46 und von dieser auf den Druckkorper 38 
ubertragen. Zwischen diesem Druckkorper 38 und 
der Walze 37 wird der WerkstoflF 47 unter Zuhilfe- 
nahme der Rollen 48 hindurchgefiihrt. Bei der An- 
ordnung nach Abb. 6 sind langs des Umfangs der no 
Walze 49 die Prefieinrichtungen 50, 51 und 52 
verteilt angeordnet. Jede PreBeinrichtung wird 
synchron durch einen besonderen Kurbelantrieb 53 
angetrieben, damit die Druckstofie der drei Vor- 
richtungen jeweils zeitig zusammenfallen. Der 115 
Werkstoff 54 wird mittels der Rollen 55 auf die 
Prefiwaize 49 geleitet und auch wieder von dieser 
abgefiihrt. 

Das neue Verfahren eignet sich sowohl zur 
kontinuierlichen Herstellung als auch zur kon- 120 
tinuierlichen Oberflachenbehandlung von Schicht- 
stoffen, wie z. B. von Hartpapieren oder Hart- 
geweben aus mit hitzehartbaren Kunstharzen ge- 
trankten FaserstofF- bzw. Gewebebahnen sowie zur 
kontinuierlichen Herstellung und Behandkmg von 125 
Vulkanfiberi>latten und -bahnen. Auch diinne Bah- 
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nen aus Hartholz konnen aus Holzfurnieren rait 
dazwfschengelegten Kunstharzleimfilmen in fort- 
laufendem Arbeitsgang nach den Verfahren ge- 
wonnen werden. Es ermoglicht ferner mit bestem 
5 Erfolg die Behandlung von endlosen Flatten, Bah- 
nen, Bandern, Folien und Streifen aus thermo- 
plastischen Kunststoffen, wie Vinylharzen, Cellu- 
ioseacetatmassen. Celluloid, Polyamiden u. dgl. mit 
oder ohne Zusatz von Faserstoffen, mineralischen 

lo Fullstolfen und Weichmachern, sowie von Leder 
und Textilien. Auch Stoffe in loser Schiittung, wie 
Schnitzelmassen, kornige StofFe und Faservliese, 
lassen sich nach dem Verfahren gegebenenfalls mit 
plastischen Massen als Bindemittel verdichten und 

»5 ex'harten. 

Ein weiteres Anwendungsgebiet fiir das Verfah- 
ren ist die Herstellung einfacher flachiger Korper, 
wie Knopfe, Leisten und andere Gegenstande mit 
im Vergleich zur Ausdehnung geringer Hohe durch 

2o HeiBpressung in Formen. Hierzu gehort besonders 
auch das Pressen von Schallplatten zwischen Stahl- 
matrizen, die mittels endloser Bander unter den 
Druckplatten hindurchgefuhrt werden. 

Die wesentlichen Vorteile des neuen Verfahrens 

25 und der Einrichtungen dazu bestehen in der kon- 
tinuierlichen Arbettsweise, in dem Fortfall der bei 
bekannten Einrichtungen vorhandenen grofien 
Warmeverluste durch abwechselndes Heizen und 
Kiihien, und in der Moglichkeit des Vorheizens der 

30 einzelnen Bahnen vor dem Einlauf in die PreB- 
vorrichtung, so da6 das Material gleichmaBig vor- 
gewarmt ist und nur auf Temperatur gehalten zu 
werden braucht. So kann man 2. B. mehrere mit 
Kunstharz getrankte Cellulose- oder Grewebebahnen 

35 bei geeigneter die Reaktion einleitender Vorwar- 
mung in der geheizten Presse unter Aushartung der 
Kondensationsprodukte fortlaufend zu Hartpapieren 
bzw. Hartgewebebahnen vereinigen und u. a. end- 
lose fiir den Kondensatorenbau l>en6tigte Hart- 

40 papierfolien erzeugen. In gleicher Weise gelingt 
die Bearbeitung bzw. Herstellung von Artikeln, die 
auf bekannten PreBvorrichtungen btsher nur schwer I 
oder iiberhaupt nicht moglich war, wie Laufer mit j 
oder ohne Musterung, Fdrderbander, endlos polierte 

45 Folien usw. 

Paten TANSPRUCHE: 

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung 
und Behandlung von vorzugs weise flachigen 

50 Werkstoffen durch Polieren, Kaschieren, Mat- 
tieren, Glatten, Pragen oder andere Verformung 
und/oder Verdichtung zwischen heiz- und/oder 
kuhlbaren PreBwerkzeugen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der zu bearbeitende WerkstofT. 

55 beim Hindurchtreten zwischen den PreBwerk- 
zeugen kurzzeitigen pulsierenden Druck- oder 
StoBimpulsen durch diese ausgesetzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch i, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Werkstoff zwischen end- 

60 losen Transportbandern, die gegebenenfalls eine 
Profilierung, Pragung, Mattierung, Politur 



oder andere Oberfiachenbeschaffenheit auf- 
weisen, zwischen den Werkzeugen hindurch- 
gefiihrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch i, dadurch ge- 65 
kennzeichnet, dafi zwischen Transportbander 
und Werkstoff ein besonderes zur Pragung, 
Profilierung, Mattierung oder Politur geeig- 
netes Band eingelegt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch i, dadurch gc- 70 
kennzeichnet, dafi der pulsierende Druck auf 
die Werkzeuge durch Fliissigkeit iibertragen 
wird. 

5. Einrichtung zur Durchfiihrung des Ver- 
fahrens nach Anspruchen i bis 4, gekennzeich- 75 
net durch Anordnung einer festen und einer 
durch ein elastisches Mittel in Abstand da,von 
heb- und senkbar gehaltenen heiz- und kuhl- 
baren Druckplatte, die durch den pulsierenden 
Fliissigkeitsdruck nach der festen Platte zu 80 
stoB weise bewegt wird. 

6. Einrichtung nach Anspriichen i bis 4, ge- 
kennzeichnet durch Anordnung von zwei durch 
ein elastisches Mittel in Abstand heb- und senk- 
bar gehaltene heiz- und kiihlbare Druckplatten, ' 85 
die durch den pulsierenden Fliissigkeitsdruck 
stoBweise gegeneinander zu bewegt werden. 

7. Einrichtung nach Anspruchen i bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das untere Prefi- 
werkzeug aus einer heiz- und kuhlbaren Walze 90 
besteht und daB das dariiber angeordnete, durch 
Druckimpulse angetriebene plattenformige, 
heiz- und kiihlbare PreBwerkzeug eine konkave, 
zur Mittellinie der Walze konzentrisch ge- 
kriimmte Oberflache an der dem Walzenmantel 95 
zugewandten Seite auf we ist, derart, daB dnirch 
diese Platte ein Walzensektor von weniger als 
180° abgedeckt ist. 

8. Einrichtung nach Anspriichen i bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB iiber einer oder bei- 100 
den Druckplatten ein mit Flussigkeit gefullter, 
vorzugs weise durch eine Membran abgesperrter 
Hohlraum angeordnet ist, der mit einem aus 
Zylinder und Kolben bestehenden, kurzzeitige 
Druckimpulse crzeugenden Antriebsorgan in 105 
Verbindung steht, 

9. Einrichtung nach Anspruchen i bis 3, ge- 
kennzeichnet durch Anordnung von elastischen 
Staben, insbesondere Blattfedern, deren Enden 
einerseits an dem die untere Druckplatte auf- 110 
nehmenden Standerunterteil und andererseits 

an dem die obere Druckplatte auf nehmenden, 
heb- und senkbaren Standeroberteil eingespannt 
sind, und die etwa auf halber Lange durch einen 
Schwingungsgenerator in Schwingungen senk- 115 
recht zur Blattfederebene versetzt werden, der- 
art, daB die dadurch bedingten periodischen 
Anderungen der Einspannentfernung der Stabe 
bzw. Federn auf die obere Druckplatte uber- 
tragen und diese im Takte dieser Schwingungen 120 
gegen die untere feste Druckplatte zu bewegt 
wird. 
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